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MUT.T.KR MARTINI HOLDING AG 



CH-6052 Hergiswil 



Forderanordnung zur Verarbeitung von Druckprodukten 

Die Erfindung betrifft eine Forderanordnung zur Verarbeitung 
von Druckprodukten, mit einem Einlauf, an dem die Druckproduk- 
te einer Forderstrecke zugefuhrt werden, mit einer Mehrzahl 
von Ablagen, auf denen die Druckprodukte entlang der Forder- 
strecke transportiert werden und mit einer Auslage, an der die 
Druckprodukte am Ende der Forderstrecke weggefuhrt werden. 

Bei der Verarbeitung von- Druckprodukten - durchlauf en diese in* 
der Regel mehrere Bearbeitungsstationen und konnen hierbei mit 
Forderanordnungen der genannten Art von der einen zur anderen 
Bearbeitungsstation transportiert werden. Die Druckprodukte 
konnen beispielsweise klebegebundene oder f adengebundene Buch- 
blocke, lose Buchstapel, lose Bogen oder Broschuren sein. Bei 
den Bearbeitungsstationen werden die Druckprodukte beispiels- 
weise geheftet, beleimt oder geschnitten. Im Stand der Technik 
sind beispielsweise Forderanordnungen bekannt, welche am Ru- 
cken beleimte Buchblocke einer Schneidemaschine zufiihren. 
Hierbei werden lose Bogenstapel durch fliissigen Klebstoff zu 
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einem Magazin oder Buch gebunden. Bevor das klebegebundene Ma- 
gazin oder Buch einem weiteren Verarbeitungsschritt , insbeson- 
dere einem Seitenschnitt zugefiihrt werden kann, muss der warme 
Klebstoff weitgehend abgekuhlt oder getrocknet und ausgehartet 
werden. Der Klebstoff soil hierbei eine sogenannte Beschnitt- 
festigkeit erhalten. Um die dafiir notwendige Kiihlzeit bzw. 
Trocknungszeit zu erreichen, werden bei bekannten Klebebinde- 
anlagen die Druckprodukte nach dem Binden auf Transportbandern 
iiber eine gewisse horizontale Strecke transportiert- Diese 
Strecke ist die Kuhlstrecke, auf welcher der Klebstoff bis zur 
Erreichung der genannten Beschnittf estigkeit ausgehartet bzw. 
gekuhlt wird, wobei das Kiihlen beispielsweise bei Raumtempera- 
tur erfolgen kann. 

Horizontale Kiihlstrecken konnen viele Meter lang sein und be- 
anspruchen entsprechend viel Platz. Sie sind oft sehr lang, um 
die notwendige Verweilzeit zu garantieren. Kiihlstrecken werden 
deshalb auch als Turme gebaut, die einen wesentlich kleineren 
Platzbedarf als horizontale Kiihlstrecken aufweisen. Ktihlturme 
sind in den folgenden beiden Ausfuhrungen bekannt: 

Bei der einen Ausfuhrung wird die Kuhlstrecke durch einen 
Transportteppich gebildet, auf dem die Druckprodukte in einem 
ersten Turm entlang einer spiralf ormigen Bahn in die Hohe 
transportiert und anschliessend in einem zweiten benachbarten 
Turm wiederum entlang einer spiralf ormigen Bahn herunterge- 
flihrt werden. Dies ist eine vergleichsweise platzsparende Aus- 
fiihrung, sie hat jedoch den Nachteil, dass der Maschinentakt 
verloren geht. Fur die Weiterverarbeitung der Druckprodukte 
ist der Verlust des Maschinentaktes nachteilig. 
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Bei der anderen Ausfiihrung wird- ein Lagenlift nach dem soge- 
nannten Paternoster-Prinzip verwendet . Bei diesem Lagenlift 
ist entlang einer Fordervorrichtung eine bestimmte Anzahl von 
Ablagen angeordnet. Auf jede Ablage wird wenigstens ein Druck- 
produkt aufgelegt. Jedes Druckprodukt wird auf einer Ablage 
entlang der Fordervorrichtung in die Hohe und anschliessend 
auf einer gegenlauf igen Bahn wieder heruntertransportiert . Der 
Maschinentakt wird hierbei beibehalten. Nachteilig ist bei 
dieser Ausfiihrung, dass bei einem schnelllauf enden Klebebinder 
ein sehr hoher Turm von einigen Metern Hohe erforderlich ist, 
uin die Kuhlzeit zu erhalten. Zudem iiberschlagt sich am oberen 
Wendepunkt die Ablage, sodass sich die Orientierung des Druck- 
produktes andert, was in vielen Fallen unerwiinscht ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Forderanordnung 
der genannten Art zu schaffen, der die genannten Nachteile 
vermeidet. Die Forderanordnung soil bei kleinem Platzbedarf so 
ausgebildet sein, dass der Maschinentakt nicht verloren geht. 

Die Aufgabe ist bei einer gattungsgemassen Forderanordnung da- 
durch gelost, dass Teilungen der Ablagen jeweils an die Dicke 
des zu fordernden Druckproduktes anpassbar sind. Die erfin- 
dungsgemasse Forderanordnung ist nicht auf die Verwendung als 
Kiihlstrecke beschrankt. Sie kann grundsatzlich als Forderstre- 
cke fur Druckprodukte in einem Herstellungs- oder Verarbei- 
tungsprozess verwendet werden. Beispielsweise kann die Forder- 
anordnung auch als Puffer fur Druckprodukte vorgesehen sein. 

Bei einer erf indungsgemassen Forderanordnung ist die Teilung 
der Ablagen an die jeweilige Dicke des Druckproduktes anpass- 
bar und somit variabel. Die Forderanordnung kann exakt auf die 
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maximale Druckleistung ausgelegt werden. Sie hat hierbei nie 
eine Uber- oder Unterkapazitat . Dies auch dann f wenn die 
Druckprodukte unterschiedlich dick oder unterschiedliche For- 
mate aufweisen. Die Dicke und die unterschiedlichen Formate 
konnen hierbei auch in einer Reihe beliebig andern. Dies ist 
besonders vorteilhaft bei einem sogenannten ^finishing on de- 
mand", bei dem bei konstanter Druckleistung einer Digital- 
druckmaschine nacheinander unterschiedliche Druckprodukte her- 
gestellt werden. Mit der erf indungsgemassen Forderanordnung 
kann bei konstanter Druckleistung und konstanter Forderstrecke 
eine konstante Forderzeit, beispielsweise Kuhlzeit erreicht 
werden, wobei das Format und die eines Produktes variabel sein 
kann. Unterschiedlich dicke Druckprodukte werden somit im Fall 
einer Kiihlstrecke bei gleicher optimaler Kuhlzeit ausgehartet. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass 
die Teilungen jeweils durch eine von unten in die Forderstre- 
cke eingefiihrte Ablage eingestellt wird. Dies ermoglicht eine 
besonders kostengiinstige und f unktionssichere Ausfuhrung. Die 
Ablagen werden gemass einer Weiterbildung der Erfindung je- 
weils einem Ablagenmagazin entnommen. Dies erfolgt konstruktiv 
besonders vorteilhaft mit einer Schiebevorrichtung, mit wel- 
cher die Ablagen aus dem Ablagenmagazin fur den Transport in 
die Forderstrecke bereitgestellt werden. Die bereitgestellten 
Ablagen werden gemass einer Weiterbildung der Erfindung mit 
einer Auf zugvorrichtung in die Forderstrecke transportiert . 
Hierbei wird die gewiinschte Teilung eingestellt. 

Die erf indungsgemasse Forderanordnung ist gemass Weiterbildung 
der Erfindung eine Kuhlstrecke oder ein Puffer. Es sind hier 
aber auch noch andere Anwendungen denkbar. 
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Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich aus den abhangigen 
Patentanspruchen, der nachf olgenden Beschreibung sowie der 
Zeichnung. 

Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand 
der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 



Fig. 1 schematisch eine Ansicht einer erfindungsgemassen 
Forderanordnung, 

Fig. 2 eine Teilansicht der Forderanordnung in Richtung 
des Pfeils II der Figur 1, 

Fig. 3 ein Schnitt durch die erfindungsgemasse Forderan- 
ordnung entlang der Linie III-III der Figur 1, 

Fig. 4 schematisch eine Ansicht einer erfindungsgemassen 
Forderanordnung gemass einer Variante, 

Fig. 5 schematisch eine Ansicht einer erfindungsgemassen 
Forderanordnung gemass einer weiteren Variante und 

Fig. 6 schematisch eine Ansicht einer erfindungsgemassen 
Forderanordnung gemass einer dritten Variante. 



Die in Figur 1 gezeigte Forderanordnung 1 besitzt einen Eilauf 
7, der gemass Figur 3 mehrere Transportbander 10 besitzt, die 
von einer gemeinsamen Antriebsrolle 8 so angetrieben sind, 
dass Druckprodukte 4 in Richtung des Pfeiles 9 einer Forder- 
strecke K zugefiihrt werden. Die Druckprodukte 4 sind bei- 
spielsweise klebegebundene Biicher und Magazine, die von einem 
an sich bekannten Klebebinder 3 ubernommen werden. Bogenstapel 
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fur die Druckprodukte 4 werden beispielsweise in einer Digi- 
taldruckmaschine im sogenannten „on demand" -Verfahr en ge- 
druckt. Die Digitaldruckmaschinen konnen somit insbesondere in 
ihrer Dicke sehr unterschiedlich sein. In der Figur 1 sind 
hier schematisch dicke Druckprodukte 4a und dunne Druckproduk- 
te 4b angedeutet. Die Reihenfolge kann an sich beliebig sein. 
Selbstverstandlich konnen fur einen Druckauftrag auch eine 
grosse Serie von lediglich dicken Druckprodukten 4a oder le- 
diglich dunnen Druckprodukten 4b verarbeitet werden. Es konnen 
auch Kleinserien von dicken Druckprodukten 4a und kleinen 
Druckprodukten 4b aufeinander folgen. Die Druckleistung der 
Digitaldruckmaschine ist hierbei konstant. Die Frequenz, mit 
der die dunnen Druckprodukte 4b anfallen, ist somit wesentlich 
hoher als diejenige, mit welcher die dicken Druckprodukte 4a 
anfallen. Die Druckprodukte 4 konnen jedoch auch lose Bogen- 
stapel, f adengeheftete Stapel oder Broschuren sein. 

Mit dem Einlauf 7 werden die Druckprodukte 4 jeweils einzeln 
auf ' eine Ablage 6 auf geschoben. Diese Ablagen 6 sind gemass 
der Figur 2 plattenf ormig ausgebildet und weisen seitlich nach 
oben versetzte und horizontal nach aussen gerichtete Rander 6a 
auf. Eine obere Auf lagef lache 6b ist gemass Figur 2 horizontal 
ausgerichtet . Die Ablagen 6 weisen zudem gemass Figur 3 Aus- 
nehmungen 42 auf, in welche jeweils ein Transportband 10 ein- 
greift . 

Die Ablagen 6 sind vor der Aufnahme von Druckprodukten 4 in 
einem Stapel 5 gelagert, der gemass Figur 1 unterhalb eines 
vertikalen Streckenabschnittes Kl im Bereich des Einlaufes 7 
angeordnet ist. Der Stapel 5 besitzt gemass Figur 2 zwei im 
Abstand und seitlich angeordnete Hebevorrichtung 34 , die im 



Wesentlichen durch ein endloses Transportband 35 und einen 
hier nicht gezeigten Antrieb gebildet sind. Am endlosen Band 
sind aussenseitig in regelmassigen Abstanden vorstehende No- 
cken 36 befestigt. Mit der Hebevorrichtung 34 werden die Abla- 
gen 6 jeweils an einem Rand 6a gefasst. Mit der Hebevorrich- 
tung 34 kann der gesamte Stapel 5 nach oben bewegt und gemass 
Figur 2 eine oberste Ablage 6' etwas angehoben und fur den 
Weitertransport bereitgestellt werden . 

Der Weitertransport der angehobenen Ablagen 6' erfolgt mit 
zwei Auf zugmitteln 11 und 12, die jeweils ein endloses Band 
11a bzw. 12a besitzen, die urn Rollen 21 und 22 gelegt sind. 
Die Bander 11a und 12a besitzen jeweils in regelmassigen Ab- 
standen horizontal ausgerichtete Tragelemente 25, die mit ei- 
nem hier nicht gezeigten Stellmittel 43, beispielsweise einem 
pneumatischen Zylinder, horizontal verschiebbar sind. Die Ver- 
schiebung ist von einer Steuerung 44 gesteuert . Die Tragele- 
mente 25 besitzen jeweils ein inneres Ende 25a, das in der in 
Figur 2 oben gezeigten Stellung eine Ablage 6 am Rand 6a un- 
tergreift. In der anderen in Figur 2 unten gezeigten Ruhestel- 
lung befindet sich das Ende -25a in einer ruckgezogenen Stel- 
lung. Der in Figur 2 gezeigte Abstand D bildet eine Teilung 
zwischen zwei benachbarten Tragelementen 25 und ist ein mini- 
maler Abstand. Wird jedes Tragelement 25 mit dem erwahnten 
Stellmittel 43 in die aktive Stellung verschoben, so besteht 
zwischen alien angehobenen und in die Strecke K gefuhrten Ab- 
lagen 6 eine Teilung gemass dem Abstand D. Wird jedes zweite 
Tragelement 25 aktiviert, so betragt die Teilung zwischen zwei 
benachbarten Ablagen 6 2D. Moglich sind somit alle Vielfachen 
von D. Der Abstand zwischen zwei benachbarten in die Strecke K 
eingefiihrten Ablagen 6 kann somit mit der Steuerung 4 4 uber 
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das Stellmittel 43 eingestellt werden. Der Abstand betragt so- 
mit D, 2D, 3D usw. Die Steuerung 44 ist mit dem Klebebinder 3 
verbunden und stellt die Tragelemente 25 jeweils so, dass der 
Abstand zwischen zwei Ablagen 6 am Einlauf 7 zueinander einen 
Abstand haben, der an die Dicke d des auf zunehmenden Druckpro- 
duktes 4 angepasst ist. Bei einem dunnen Druckprodukt 4b be- 
tragt der Abstand D und bei einem dicken Druckprodukte 4a bei- 
spielsweise 3D oder 4D. Die Teilungen bzw. Abstande sind somit 
Mehrfache von D. Grundsatzlich ist hier aber auch eine Ausfiih- 
rung denkbar, bei welcher die Abstande zwischen benachbarten 
Ablagen 6 bzw. die Teilungen stufenlos einstellbar sind. 

Im vertikalen Streckenbereich Kl, der beispielsweise ein Kiihl- 
streckenbereich ist, werden die Druckprodukte 4 jeweils auf 
einer Ablage 6 vertikal nach oben transportiert . Die Trans- 
portgeschwindigkeit ist vorzugsweise konstant. Ist die in Fi- 
gur 1 mit gestrichelter Linie eingezeichnete Forderhohe H er- 
reicht, so werden die Druckprodukte 4 jeweils mit einer Schie- 
bevorrichtung^ 15 horizontal vom auf steigenden Streckenbereich 
Kl in einen absteigenden Streckenbereich K3 transportiert. Bei 
einer solchen Verschiebung befinden sich die Druckprodukte 4 
jeweils in einem horizontalen Streckenbereich K2. Auch in die- 
sem Bereich K2 ist die Transportgeschwindigkeit vorzugsweise 
konstant. Die Verschiebung erfolgt mit einem endlosen Band 45 , 
das urn eine Antriebsrolle 46 sowie urn eine Umlenkrolle 47 ge- 
legt ist und wenigstens einen Mitnehmer 18 besitzt. Der Trans- 
port der Druckprodukte 4 im horizontalen Streckenbereich K2 
ist in Figur 1 mit dem Pfeil 19 angedeutet . Die Schiebevor- 
richtung 15 ist gemass Figur 1 in den Richtungen des Doppel- 
pfeils 27 hohenverstellbar . Die Streckenbereiche Kl und K3 und 
damit die gesamte Strecke K konnen somit verlangert oder ver- 
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kurzt werden . Zudem kann die Anzahl der laufenden Ablagen 6 
vergrossert und verkleinert und damit die Anzahl der sich an 
der Anlage befindlichen Druckprodukte 4 verandert werden. 

Im absteigenden Streckenbereich K3 werden die Ablagen 6 mit 
den Druckprodukten 4 mit Absenkmitteln 13 und 14 vertikal nach 
unten transportiert . Die Absenkmittel 13 und 14 konnen ahnlich 
wie die Auf zugmittel 11 und 12 ausgebildet sein. Die Ablagen 6 
werden vorzugsweise ebenfalls von Tragelementen 25 gehalten. 
Diese erfassen jeweils eine Ablage 6, sobald diese von der 
Schiebevorrichtung 15 vollstandig in den absteigenden Stre- 
ckenbereich K3 geschoben sind. Die Teilungen des auf steigenden 
Streckenbereichs Kl wird hierbei beibehalten. Die Teilungen 
sind somit auch im absteigenden Streckenbereich K3 an die Di- 
cke der Druckprodukte 4 angepasst. 

Im absteigenden Streckenbereich K3 werden die Druckprodukte 4 
nach unten transportiert,, bis diese einen Auslauf 22 errei- 
chen, der gemass Figur 3 ahnlich wie der Einlauf 7 durch eine 
Mehrzahl von Transportbandern 23 gebildet ist. Diese sind in 
den -Richtungen des Doppelpfeils 33 urn eine Antriebsrolle 48 
gemeinsam verschwenkbar . Dadurch ist die Hohe einer Umlenkrol- 
le 4 9 in der Hohe verstellbar. Die Druckprodukte 4 werden vom 
Auslauf 22 nacheinander auf genomrnen und in Richtung des Pfei- 
les 26 aus der Strecke K herausgef iihrt und zu einer hier nicht 
gezeigten weiteren Verarbeitungsvorrichtung, insbesondere ei- 
ner Schneidmaschine zugef iihrt. Nach dem Verlassen der Strecke 
K ist der Leim der Druckprodukte 4 ausgehartet und hat bei- 
spielsweise die gewiinschte Beschnittf estigkeit erreicht. Der 
Maschinentakt bleibt im Bereich der Forderanordnung 1 erhal- 
ten. Die Weiterverarbeitung der Druckprodukte insbesondere in 
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einer Schneidmaschine kann somit im Maschinentakt des Klebe- 
binders 3 erfolgen. Das Kuhlen oder Trocknen des Leims erfolgt 
vorzugsweise an der Umgebungsatmosphare . 

Nach dem Auslauf 22 sind die, Ablagen 6 leer und werden von den 
Absenkmitteln 13 und 14 nach unten zu einer horizontalen 
Schiebevorrichtung 28 transportiert . Diese Schiebevorrichtung 
28 ist ahnlich wie die Schiebevorrichtung 15 ausgebildet und 
weist' wenigstens ein endioses Band 29 auf , das wenigstens ei- 
nen Mitnehmer 31 besitzt, mit dem die Ablagen 6 jeweils in 
Richtung des Pfeiles 32 nach links zum Stapel 5 verschoben 
werden. Sind die Ablagen 6 im Bereich des Stapels 5, so werden 
sie jeweils von der Hebevorrichtung 34 erfasst und von unten 
in den Stapel 5 eingeordnet. Bei der Betatigung der Hebevor- 
richtung 34 wandern diese Ablagen 6 jeweils von unten nach 
oben bis sie wieder von den Auf zugmitteln 11 und 12 erfasst 
und wie oben erlautert von unten in den auf steigenden Stre- 
ckenbereich Kl eingefiihrt werden. Hierbei wird die Teilung wie 
ebenf alls oben' erlautert an die Dicke d der Druckprodukte 4 
angepasst. Der genannte Zyklus kann damit wieder beginnen. 

Die Figur 4 zeigt eine Forderanordnung 1', die sich von der 
oberen erlauterten Forderanordnung 1 beziiglich der Stapelbil- 
dung unterscheidet . Die Forderanordnung 1' ist beispielsweise 
ein Kuhlturm oder ein Puffer und weist einen Stapel 5' auf, 
der sich unterhalb des Auslauf s 22 befindet. Uber dem Stapel 
5' ist ein Zugmittel 37 angeordnet, das wenigstens einen Mit- 
nehmernocken 39 besitzt, mit dem jeweils eine oberste Ablage 
6'' des Stapels 5' in den Bereich einer Schiebevorrichtung 28' 
horizontal verschiebbar ist. Das Zugmittel 37 ist in seiner 
Forderrichtung umstellbar, sodass mit dem Mitnehmer 39 eine 
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Ablage von der Schiebevorrichtung 28' ubernommen unci dem Sta- 
pel 5' zufiihrbar ist. Die beiden Forderrichtungen sind mit dem 
Doppelpfeil 38 angedeutet. Entsprechend ist auch die Schiebe- 
vorrichtung 28' umstellbar. Die beiden Forderrichtungen sind 
mit dem Doppelpfeil 41 angedeutet. Die leeren Ablagen 6 werden 
mit den Absenkmitteln 13 und 14 auf die Schiebevorrichtung 28' 
abgelegt. Die Ablagen 6 konnen nun wahlweise den Auf zugrnitteln 
11 und 12 oder dem Stapel 5' zugefiihrt werden. Werden die Ab- 
lagen 6 den Auf zugrnitteln 11 und 12 zugefiihrt, so bleibt die 
Teilung erhalten. Wird eine Ablage 6 dem Stapel 5' zugefiihrt, 
so wird die Teilung verdoppelt. Im anderen Fall wird die Tei- 
lung halbiert. Befinden sich benachbarten Ablagen 6 im minima- 
len Abstand D, so kann keine weitere Ablage 6 dazwischen ge- 
schoben werden. Die Zugmittel 37 sowie die Schiebevorrichtung 
28' sind mit einer Steuervorrichtung 48 gesteuert. Die Steue- 
rung 4 8 berechnet jeweils die erf orderliche Teilung und ver- 
schiebt die Ablagen 6 wie erlautert jeweils nach links in die 
Kuhlstrecke oder nach rechts zum Stapel 5' . Im Stapel 5' wer- 
den die Ablagen 6 mit der Hebevorrichtung 34' transportiert ,~ 
wie dies anhand der Hebevorrichtung 34 oben erlautert ist. Die 
Anzahl der Ablagen 6 des Stapels 5' kann somit andern-. Wird 
eine Serie von diinnen Druckprodukten 4b gekiihlt, so ist der 
Stapel 5' entsprechend mit wenigen Ablagen 6 bestuckt. Dem 
Stapel 5' konnen auch von Hand Ablagen 6 zugefiihrt oder ent- 
nommen werden. Die Anpassung der Teilungen an die Dicke der 
Druckprodukte 4 erfolgt somit auch bei der Forderanordnung 1' 
selbsttatig . 

Die Figur 5 zeigt eine Forderanordnung 2, die bevorzugt ein 
Kuhlturm ist und die sich von der Forderanordnung 1 im Wesen- 
tlichen durch den Transport der Druckprodukte 4 im Bereich der 
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Strecke K unterscheidet . Fur diesen Transport sind ein ausse- 
res endloses Zugmittel 50 und ein inneres Zugmittel 51 vorge- 
sehen. Beide Zugmittel 50 und 51 weisen jeweils eine Mehrzahl 
von endlosen Bandern 52 und 53 auf, die wie ersichtlich um 
vier Rollen 54 bzw. zwei Rollen 55 gelegt sind. Die Bander 52 
und 53 weisen ebenfalls hier nicht gezeigt Tragelement 25 auf, 
die wie oben erlautert gesteuert sind. Im iibrigen arbeitet die 
Forderanordnung 2 wie die Forderanordnung 1. Moglich ist hier 
auch eine Ausflihrung mit einem Stapel 5' , der seitlich und un- 
terhalb eines Auslaufs 22 angeordnet ist, wie dies bei der 
Forderanordnung 1' gemass Fig. 4 der Fall ist. .Die Ausfiihrun- 
gen gemass den Figuren 5 und 6 zeichnen sich durch konstruktiv 
besonders einfache und dennoch funktionssichere Mittel fur den 
Transport der Druckprodukte 4 aus und eignen sich besonders 
als Kuhlstrecke oder als Trocknungsstrecke, auf welcher bei- 
spielsweise ein Dispersionsleim getrocknet wird. Die Ausfuh- 
rungen gemass den Figuren 1 bis 4 eignen sich aufgrund der 
verstellbaren Forderstrecke besonders als Puffer, sie konnen 
jedoch beispielsweise auch als Kiihlstrecken oder Trocknungs- 
strecken verwendet werden. Als Puffer kann die Forderanordnung 
auch • f ertige Druckerzeugnis-se beispielsweise Bucher oder ge- 
heftete Zeitschrif ten an einem Ende einer Anlage aufnehmen und 
beispielsweise zum Versand wieder abgeben. 
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PATENTANSPRUCHE 

Forderanordnung zur Verarbeitung von Druckpro- 
dukten, mit einem Einlauf (7), an dem die 
Druckprodukte (4) einer Forderstrecke (K) zuge- 
fuhrt werden, mit einer Mehrzahl von Ablagen 
(6), auf denen die Druckprodukte (4) entlang 
der Forderstrecke (K) transportiert werden und 
mit einer Auslage (22) f an der die Druckproduk- 
te (4) am Ende der Forderstrecke (K) von den 
Ablagen (6)"' weggefuhrt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Abstande (D) der Ablagen (6) 
im Einlauf bereich der Druckprodukte (4) jeweils 
an die Dicke (d) des Druckproduktes (4) anpass- 
bar gesteuert sind- 

Forderanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abstande (D) jeweils 
durch eine von unten in die Forderstrecke (K) 
eingefuhrte Ablage (6') eingestellt werden. 
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3. Forderanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Ablagen (6) in einem 
Ablagenmagazin (5, 5') ubereinander angeordnet 
und zur Aufnahme eines Druckproduktes (4) am 
Einlauf (7) bereitstellbar sind. 

4. Forderanordnung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass das Ablagenmagazin (5, 5') 
am Anfang der Forderstrecke (K) angeordnet ist. 

5. Forderanordnung nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Ablagenma- 
gazin .(5) durch eine mit dem Ende der Forder- 
strecke (K) verbundenen Verschiebeinrichtung 
(28) beschickbar ist. 

6. Forderanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Ablagenmagazin (5) von 
unten beschickbar ist. 

7. Forderanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Ablagenma- 
gazin (5 f ) am Ende der Forderstrecke (K) ange- 
ordnet ist. 

8. Forderanordnung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
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kennzeichnet , dass das Ablagenmagazin (5 1 ) 
durch eine Verschiebeeinrichtung (28 1 ) mit dem 
Anfang der Forderstrecke (K) verbunden ist. 

9. Forderanordnung nach einera der Anspruche 7 und 

8, dadurch gekennzeichnet , dass das Ablagenma- 
gazin (5 r ) von oben beschickbar ist. 

10. Forderanordnung nach einem der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablagen (6) 
jeweils mit einer Hebevorrichtung (34) im Sta- 
pel (5, 5') vertikal nach oben transportierbar 
sind. 

11. Forderanordnung nach Anspruch 10 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Ablagenmagazin (5, 5') 
unterhalb des Einlaufs (7) angeordnet ist. 

12. Forderanordnung nach einem der Anspruche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dass Auf zugmittel 
(11, 12, 50, 51) vorgesehen sind, die in Ab- 
stariden der Ablagen (6) gesteuerte Tragelemente 
(25) aufweisen. 

13. Forderanordnung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tragelemente (25) zwi- 
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schen einer aktiven und einer Ruhestellung 
versetzbar sind. 

14. Forderanordnung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tragelemente (25) in der 
aktiven Stellung jeweils eine Ablage (6) an ei- 
nem Rand (6a) von unten erfassen. 

15. Forderanordnung nach einem der Anspruche 1 bis 
14, dadurch gekennzeichnet , dass in einer For- 
derhohe (H) der Forderstrecke (K) eine Schiebe- 
vorribhtung (15) angeordnet ist, mit der je- 
weils eine Ablage (6) etwa horizontal von einem 
auf steigenden Forderstreckenbereich (Kl) an ei- 
nen parallel absteigenden Forderstreckenbereich 
(K3) verschiebbar ist. 

16. Forderanordnung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schiebevorrichtung (15) 
zur Verkurzung oder Verlangerung der Forder- 
strecke (K) vertikal verschiebbar ist. 

17. Forderanordnung nach einem der Anspruche 1 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, dass sie zum Kiihlen 
oder Trocknen der Druckprodukte, insbesondere 



klebegebundener Druckprociukte vorgesehen ist. 

Forderanordnung nach einem der Anspruche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, dass sie als Puffer 
fur Druckprodukte vorgesehen ist. 
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Zusammenf assung 

Die Forderanordnung weist einen Einlauf (7) auf, an dem die 
Druckprodukte (4) einer Forderstrecke (K) zugefuhrt werden. 
Mit einer Mehrzahl von Ablagen (6) werden die Druckprodukte 
(4) entlang der Forderstrecke (K) transportiert und mit einer 
Auslage (22) am Ende der Forderstrecke (K) von dieser wegge- 
fuhrt. Teilungen (D) der Ablagen (6) sind jeweils an die Dicke 
(d) des Druckproduktes (4) anpassbar. Die Forderstrecke (K) 
lasst sich so auslegen, dass auch bei unterschiedlich dicken. 
Druckprodukten nie eine Uber- Oder Unterkapazitat besteht. Die 
Forderanordnung eignet sich insbesondere als Kuhlstrecke oder 
Trocknungsstrecke fur klebegebundene Druckprodukte oder als 
Puffer . 



(Fig. 1) 



